esp@cenet document view 



BEST AVAILABLE COPY 



Page 1 of 1 



Method for the production of lined and formed articles. 



Patent number: 

Publication date: 

Inventor: 

Applicant: 

Classification: 
- international: 



- european: 
Application number: 
Priority number(s): 



EP0410553 
1991-01-30 

NICOLAY ALBERT DR (DE) 
LIGNOTOCK GMBH (DE) 

B27N7/00; B29C44/12; B29C45/14; B27N7/00; 
B29C44/02; B29C45/14; (IPC 1-7): B27N7/00; 
B29C45/14 

B27N7/00A; B29C44/12; B29C45/14Q2 
EP19900250191 19900725 

DE1 9893924751 19890726; DE1 9904023209 19900719 



Also published as: 



A 



M X1 73368 (A) 
J P3218808 (A) 
E P0410553 (A3) 
DE 4023209 (A1) 
E. P0410553 (B1) 



Cited documents: 

US 3914475 
US 3576049 
E P0223625 
E P0288130 
J P1064817 

Report a data error here 



Abstract of EP0410553 

A method for the production of lined and formed articles for the interior trim of the passenger 
compartments of automobiles, the said articles comprising a temperature-independently dimensionally 
stable supporting part of binder-containing compressed wood-fibre materials or the like and a fair-faced 
lining firmly bonded to the supporting part. The lining consists, at least in partial sections, of a 
thermoplastically deformable material and is applied by injection-moulded coating of the heated 
supporting part in a closed injection mould. For this purpose, the supporting part is heated to 120-180 
DEG C. 
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© Verfahren zum Herstellen von kaschierten Formtellen. 



© Es wird ein Verfahren zum Herstellen von ka- 
schierten Formteilen zur Innenverkleidung der Fahr- 
gastzellen von Automobilen beschrieben, die aus 
einem temperaturunabhangig formstabilen Tragerteil 
(3) aus bindemittelhaltigen verpreBten Holzfaserwerk- 
stoffen Oder dgl. und einer sichtseitigen festhaftend 
mit dem Tragerteil verbundenen Kaschierung (4) be- 



stehen. Die Kaschierung besteht wenigstens in Teil- 
abschnitten aus einem thermoplastisch verformbaren 
Werkstoff und wird durch Spritzgiefibeschichten des 
erwarmten Tragerteiles in einem geschlossenen 
Spritzgieflwerkzeug aufgebracht. HierfUr wird das 
Tragerteil auf 120 - 180 *C erwarmt. 
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© Verfahren zum Herstellen von kaschierten Formteilen. 

® Es wird ein Verfahren zum Herstellen vcn ka- 
schierten Formteilen zur Innenverkleidung der Fahr- 
gastzelien von Automobilen beschrieben, die aus 
einem temperaturunabhangig formstabilen Tragerteil 
aus bindemittelhartigen verprefiten Holzfaserwerk- 
stoffen oder dgl. und einer sichtseitigen festhaftend 
mit dem Tragerteil verbundenen Kaschierung beste- 
hen. Die Kaschierung besteht wenigstens in Teilab- 
schnitten aus einem thermoplastisch verformbaren 
Werkstoff und wird durch Spritzgiefibeschichten des 
erwarmten Tragerteiles in einem geschlossenen 
SpritzgiejSwerkzeug aufgebracht. Hierfur wird das 
Tragerteil auf 120 - 180 * C erwarmt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen von kaschierten Formteilen gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruches 1 . 

Es ist bekannt derartige Formteile unter Ver- 
wendung von Haftvermrttlern mit thermoplastisch 
verformbaren Folien, vorzugsweise durch Ansau- 
gen d©r erwarrnten Thermoplastfolie an die Trager- 
teile, zu kaschieren. HierfOr werden die Tragerteile 
und/oder die Folie haftmittelbeschichtet Auch fUr 
den Fall. dafl mehrere Beschichtungswerkstoffe 
vorgesehen sind, wurde bisher dieses Verfahren 
beibehalten. Insbesondere wird dann, wenn in eine 
Folienkaschierung ein Stoffinsert einzusetzen ist, 
zunachst dieses Insert als Zuschnitt mit Hilfe eines 
Haftvetmittlers aufkaschiert, danach das ganze 
Formteil mit einer Thermoplastfolie mlttels des ge- 
nannten Vakuumtiefziehverfahrens Qberkaschiert 
und in einem nachfolgenden Arbeitsgang Folie und 
Qewebe am UmriB des Stoffinsertes verschweiBt, 
falls das Gewebe schweiBbar ist Vorteilhaft bedient 
man sich in diesem Zusammenhang der Hochfre- 
quenzschweiBung. AnschlieBend wird dann die Fo- 
lie Qber dem Gewebe entfemt wobei dieser Vor- 
gang als sogenanntes Spiegelreiflen bezeichnet 
wird. 

Dieses Verfahren ist aufwendig und abfallinten- 
siv. Es ist darQber hinaus nur dann anzuwenden, 
wenn beide Kaschierwerkstoffe schweiBfahig sind. 
Auch sind Verfahren bekannt geworden, bei denen 
der Abfall dadurch reduziert wurde, daB die unter- 
schiedlichen Kaschierwerkstoffe vor dem Kaschie- 
ren vorverbunden werden (EP 0 145 832). SchlieB- 
lich werden bei einem weiteren bekannten Verfah- 
ren zwei Zuschnitte der unterschiedlichen Ka- 
schierwerkstoffe wahrend des Kaschierens durch 
besondere Haltevorrichtungen auf dem Formteil fi- 
xiert (DE-OS 31 09 338), wobei die Thermoplastka- 
schierung eine vorgefertigte Folie, aus der Zu- 
schnitte angefertigt werden, ist, so dafl hierdurch 
moglichst Material eingespart werden kann. Dabei 
konnen aber erhebliche Produktionsabfalle auftre- 
ten. In den bekannten Fallen wird unter Zuhilfenah- 
me eines Haftvermittlers der Kaschiervorgang aus- 
gefUhrt. was sowohl die Produktionskosten erhoht. 
als auch - im Falie losungsmittelhaltiger Haftver- 
mittler - umweltbelastende Auswirkungen hat Zur 
Kaschierung mit Thermoplastfolien werden fast 
ausschliefllich PVOFolien verwendet, die wegen 
der WeichmacherausdUnstungen und wegen ihrer 
Umweltschadlichkert nur sehr kostenaufwendig be- 
seitigt werden konnen. MaBgebend fur ihren Ein- 
satz ist dabei ihre hervorragende SchweiBfahigkeit, 
die vor allem beim Kaschieren mit unterschiedli- 
chen Werkstoffen entlang der Trennlinie die Ausbil- 
dung von sauberen Schweiflverbindungen und Zier- 
nahten ermoglicht Der an sich wQnschenswerte 
Einsatz von Altemativwerkstoffen scheiterte bisher 
vor allem an ihrer mangelnden Schweiflbarkeit. 



Ausgehend von diesem Stand der Technik ist 
die Aufgabe der voriiegenden Erfindung, bei der 
Kaschierung von Formteilen nach dem Verfahren 
der gattungsgemaBen Art unter wenigstens teilwei- 
5 ser Verwendung von thermoplastischen Werkstof- 
fen den Abfall zu reduzieren, den Ersatz der pro- 
blematischen PVC-Werkstoffe durch andere Ka- 
schierwerkstoffe zu ermoglichen und die Kosten 
der Formteilfertigung insgesamt zu senken. 
to Die Aufgabe wird erfindungsgemafi gelost 

durch die im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 
1 angegebenen Merkmale. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildun- 
gen dieses Verfahrens ergeben sich aus den Unter- 

15 ansprQchen. 

Das Kaschieren von Formteilen in dtlnnen 
Schichten durch das nahezu abfallose Beschichten 
im SpritzgieBverfahren wurde bislang fOr nicht 
durchfUhrbar gehalten, da Qber die vorhandenen 
20 groeen Oberflachen lange Flieflwege benotlgt wer- 
den, und die Dicke der Beschichtung verhaltnismS- 
Big gering ist Unter diesen Bedingungen ist mit so 
hohen Flieflwiderstanden beim Spritzgieflen zu 
rechnen, daB das Verfahren als nicht durchfQhrbar 
25 gait Oberraschenderweise wurde nun gefunden, 
daB die FlieBwiderstande durch das Anwarmen der 
Tragerteile so weit gesenkt werden konnen, daB 
auch ein groBflachiges Beschichten entsprechen- 
der Formteile im SpritzgieBverfahren unter Einhal- 
30 tung bestimmter Bedingungen m5glich wird, Vor- 
aussetzung ist allerdings, daB das Tragerteil bei 
den anzuwendenden Temperaturen noch hinreW 
chend formstabil bleibt, wie das fur verpreBte, bin- 
demittelhaltige Holzwerkstoffe gegeben ist 
35 Die DurchfQhrung des Verfahrens umfafit das 

Erwarmen der Tragerteile auf 120 - 180 C, das 
Bnlegen der Tragerteile in eine Spritzgieflform, 
deren eineformhalfte das Tragerteil rOckwartig ab- 
stQtzt, wahrend die andere Formhalfte die ge- 
40 wOnschte Sichtflachenkontur der Kaschierung ent- 
halt Dabei muB eine gegebenenfalls unterschiedli- 
che Dicke der Kaschierungsschicht in das Spritz- 
gieBwerkzeug abstandsgebend eingearbeitet sein, 
was fur das Produkt einen erheblichen Vorteil ge- 
45 genGber der Folienkaschierung erbringt Nach dem 
SchlieBen der PreBform wird der erwarmte und 
plastifizierte Thermopiastwerkstoff der Kaschierung 
injiziert Der oder die Injektionsort(e) wird/werden 
dabei zweckmafligerweise in Bereiche des Formtei- 
50 les veriegt, in denen spater durch Stanzungen Aus- 
schnitte angebracht werden, so dafi sich der 
"AnguB" am Fertigteil nicht storend bemerkbar 
macht Die Entnahme des durch Spritzgieflen nun- 
mehr fertig beschichteten Formteiles kann kurz 
55 nach AbschluB der Injektion im noch warmen Zu- 
stand des Tragerteiles erfoigen. Da das Tragerteil 
selbst in der Warme formstabil bleibt und die Ther- 
moplastschicht stabilisiert, mufi deren Verfestigung 
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durch Erkalten nicht abgewartet werden, so daB 
kurze Taktzerten beim Beschichten moglich sind. 

Das beschriebene Verfahren kann vorteilhaft 
wertergebildet werden. So ist es beispielsweise 
moglich, daB die die Sichtseite bildende Formhalfte 
des SpritzgieBwerkzeuges reliefartig ausgebildet 
ist, beispielsweise nach Art einer Ledemarbung. 
GegenQber dem zum Stand der Technik gehoren- 
den Einsatz von vorgenarbten Kaschierungsfolien 
hat dies den wesentlichen Vorteil. daB kein Muster- 
verzug beim Kaschieren auftritt, wie er beim Tief- 
ziehen der Tiefziehfolien Gbiich und storend ist. 
Eine weitere vorteilhafte Moglichkeit besteht darin, 
daB einzelne Bereiche der Sichtseite - wie bei- 
spielsweise Griffmuiden, Durchbruche fur Fenster- 
kurbeln, Kartentaschen und dergleichen - durch 
RingwGlste, Wulststege Oder ahnliche Gestaltungs- 
elemente optisch betont werden konnen. Hierdurch 
erweitert sich die Gestaltungsmoglichkeit gegen- 
uber der Verwendung von Tiefziehfolie nach dem 
Stand der Technik. Der heute noch Qbliche zusatz- 
liche Aufwand an Montagebauteilen, wie beispiels- 
weise Zierringen, kann entfallen. Haufig werden an 
den Formteilen der beschriebenen Art 
"Polstereffekte" gewUnscht, die bis her vor allem 
dadurch hergestellt werden, daB auf das Formteil 
Schaumformteile aufmontiert oder angeschaumt 
werden, die dann uberkaschiert werden mussen. 
Derartige Polsterbereiche lassen sich durch ent- 
sprechende Gestaltung des SpritzgieBwerkzeuges 
mit dem erfindungsgemaBen Verfahren vereinfacht 
dadurch fertigen, daB das thermoplastische Be- 
schichtungsmaterial wenigstens fur die betreffen- 
den Bereiche ein Schaumtreibmittel enthalt. Wah- 
rend in der dOnnen Schicht der flachigen Beschich- 
tung des Formteiles bei durchgehender Verwen- 
dung einer entsprechenden Spritzguflmischung das 
Aufschaumen des Thermopiasten unterbleibt, er- 
halt man in den mit groBerem Abstand konturierten 
Werkzeugbereichen den gewOnschten 

"Poistereffekt" 

Ein weiterer Vorteil ergibt sich, wenn das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren dadurch weitergebildet 
wird, dafl die Kontur des SpritzgieBwerkzeuges so 
ausgebildet ist, daB das Tragerteil randumgreifend 
beschichtet wird. Hierdurch wird zum einen das 
bisher verfahrenstechnisch relativ aufwendige Um- 
bugen der Kaschierfolie uberfiussig, zum anderen 
kann das Entgraten des Tragerteiles entfallen, da 
eventuell vorhandene GratunregeimaBigkeiten ein- 
gespritzt bzw. umspritzt werden. Die Produktions- 
kosten lassen sich hierdurch erheblich senken. 

Auch bei Kaschierungen mit unterschiedlichen 
Werkstoffen bietet das erfindungsgemafle Verfah- 
ren dann Vorteile, wenn zunachst der Bereich, in 
dem eine nichtspritzgieflfahige Kaschierung bei- 
spielsweise ein Gewebe, in Teilbereichen der Ka- 
schieroberfiache vorgesehen ist, wobei mit einem 



Zuschnitt des nichtspritzfahigen kaschierungswerk- 
stoffes kaschiert wird, der geringfugig groBer ist als 
sein spaterer Sichtbereich. Dieser Sichtbereich 
wird nach dem voriiegenden Verfahren durch eine 

5 seiner Kontur folgende messerschneidenahnliche 
Dichtleiste von dem Injektionsbereich des Spritz- 
gieBwerkzeuges getrennt wobei ein Uberstand der 
Vorkaschierung in den Injektionsraum des Spritz- 
gieBwerkzeuges hineinragt, so dafl dieser Ober- 

70 stand in die SpritzguBmasse eingebettet und sau- 
ber begrenzt wird: Verbindungsnahte durch 
SchweiBen konnen entfallen, gewOnschte Ziemahte 
lassen sich in das SpritzgieBwerkzeug mit einarbei- 
ten und werden angespritzt Fur diese Verfahrens- 

is weise lassen sich alle thermoplastisch verformba- 
ren Werkstoffe zum Kaschieren einsetzen . die 
spritzgieBfahig sind. Die unabdingbare Forderung 
nach der SchweiBfahigkeit der Kaschierungswerk- 
zeuge, die nach dem Stand der Technik noch die 

20 Werkstoffauswahl begrenzt, entfaltt. Bei geeigneter 
Kombination eines an sich bekannten Kaschie- 
rungswerkzeuges mit dem entsprechenden Spritz- 
gieBwerkzeug, konnen beide Tellkaschierungen na- 
herungsweise zeitgleich vorgenommen werden. 

25 Die Erfindung wird nachfolgend anhand der 

beiliegenden Hguren nur beispielsweise beschrie- 
beh und eriautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Schnittdarstellung der 
30 Gesamtkonfiguration beim erfindungsgemaflen 
Spritzbeschichten mit einem einheitlichen Be- 
schichtungswerkstoff, 

Fig. 2 erlSutert die Mogiichkeit, ein Stoffinsert, 
das nur Teilbereiche des Formteiles abdeckt, 

35 mit einer Spritzbeschichtung der Restoberfla- 
chen zu kombinieren. 
Wie in Figur 1 wie dergegeben, enthalt das 
Oberwerkzeug 1 des SpritzgieBwerkzeuges die 
Sichtkontur des fertigbeschichteten Formteils. Das 

40 Unterteil 2 des SpritzgieBwerkzeuges nimmt das 
Tragerteii 3 formschlOssig stutzend auf. Die Kontur 
des Oberwerkzeuges 1 folgt nur teilweise der Kon- 
tur des Tragerteils 3. In den Bereichen 4 ist der 
SpritzgieBspalt grofler ais in den ubrigen Formteil- 

45 bereichen, urn hier eine griffige Poisterauflage zu 
ermoglichen. Dies ist vor allem dann vorteilhaft, 
wenn der Beschichtungswerkstoff Schaumtreibmit- 
tel enthaK. Das dargestellte Formteil ist ein Schnitt 
durch ein Seitenverkleidungsteil einer Automobiltur. 

so Im Bereich 4* weicht die Kontur des Oberwerkzeu- 
ges 1 ebenfalls von der Kontur des eigentlichen 
Formteiles ab, wobei urn den Formteildurchbruch 
an dieser Stelie eine Ringwuist von dem Beschich- 
tungswerkstoff gebildet wird. Der Injektionskanal 5. 

55 durch den in Pfeilrichtung injiziert wird, wird zweck- 
maBigerweise in den Formteilbereichen angeord- 
net, in denen spater Durchbruche vorgesehen sind. 
In dem Randbereich 6 des Formteiles enthalt das 
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SpritzgieBwerkzeug ebenfalls Konturabweichungen 
und zwar derart, daB der Beschichtungswerkstoff 
den Rand des Tragerteiles umgrerft Ahnlich rand- 
umgreifend ist auch der Bereich 4 des Fensterkur- 
belbereiches ausgebildet Diese MaBnahme ist aus 
mehreren GrOnden vorteilhaft Zum einen erilbrigt 
sich das Entgraten des Tragerteiles, zum anderen 
laBt sich dieser randumgreifende Bereich so ausbii- 
den. daB er Dichtlippengestalt annimmt und somit 
fQr eine dichte, quietsch- und klapperfreie Aniage 
an der Karosserie sorgt. SchlieBlich versiegeit die 
randumgreifende Beschichtung auch noch die 
Schnittkanten gegen FeuchtigkettseinfluB. In der Fi- 
gur 1 sind Baueiemente. wie beispieisweise FQh- 
rungsstollen des SpritzgieBwerkzeuges. Kanale fur 
Heiz- Oder KOhimittel und ahnliche Baueiemente 
der Obersichtlichkeit wegen nicht mit dargestellt 

Fig. 2 eriautert die Moglichkeit der Kombina- 
tion einer SpritzgieBbeschichtung mit einem Stoffin- 
sert und zwar anhand einer Ausschnittdarstellung. 
Die Benennung der Baueiemente entspricht der in 
Fig. 1. Das Unterwerkzeug 2 stutzt, wie schon 
beschrieben, das Tragerteil 3 ab, das in einem 
Teilbereich (der Obersichtlichkeit haiber verkUrzt 
dargestellt) das Stoffinsert 7 als Vorkaschierung 
tragt Das Oberwerkzeug 1 besitzt im Bereich die- 
ser Vorkaschierung eine fenster&hnliche Offnung 8, 
deren Rand der spateren Trennungskontur von 
Stoffinsert und SpritzgieBbeschichtung foigt. Der 
Kontur des Stoffinsertes foigend ist das Oberwerk- 
zeug 1 als Quetschkante l' ausgebildet die fur 
eine Abdichtung des Insertbereiches gegen den 
Injektionsbereich sorgt Die hohe Rachenpressung 
dieser Quetschkante verhindert ein Obertreten des 
Beschichtungswerkstoffes in das Gewebe. Das 
Stoffinsert ragt dabei mit dem Uberstand 9 in den 
Injektionsraum der SpritzgieBbeschichtung hinein, 
so daB dieser Oberstand konturgenau und sauber 
in die SpritzgieBbeschichtung eingebettet und fi- 
xiert wird. Bne zu satzliche SchweiBverbindung 
zwischen beiden Beschichtungswerkstoffen, wie sie 
zum Stand der Technik gehort entfaltt dabei. In 
Fig. 2 ist auch eine andere Moglichkeit der Injek- 
tion des Beschichtungswerkstoffes aufgezeigt 

Hier ist der AnguBkanal 5 in das Unterteii 2 des 
SpritzgieBwerkzeuges eingearbeitet und die Be- 
schichtung erfolgt durch das an dieser Stelle mit 
einem Durchbruch versehene Tragerteil 3, so daB 
die AnguBstelle spater auf der ROckserte des ferti- 
gen Formteiles angeordnet ist. In Folge des fen- 
sterahnlichen Durchbruches 8 im Oberwerkzeug 
wird dabei das Stoffinsert nicht mechanisch bela- 
stet und hat keine Bertihrung mit irgendwelchen 
Werkzeugteilen: Die Stoffstruktur wird nicht be- 
schadigt eine Beschmutzung des insertes durch 
das Oberwerkzeug bieibt ausgeschlossen . 

Die Fig. 1 und 2 sind beispieisweise, andere 
Anordnungen sind moglich. So kann es zum Bei- 



spiel zweckmaflig sein, mehrere AnguBoffnungen 
vorzusehen. Bne weitere vorteilhafte Moglichkeit 
besteht darin, daB durch die Fensteroffnung 8 in 
Fig. 2 ein Kaschierungsstempel derart gefOhrt wird, 
5 daB die Insertkaschierung und das Spritzgiefien 
n§herungsweise zettgieich durchgefuhrt werden 
konnen. 

Neben der schon beschriebenen erfindungsge- 
mSBen Vorgehensweise zum Aufbringen des ther- 
70 mopiastisch verformbaren Werkstoffes ist es auch 
moglich, die Kaschierung des Formteils dadurch 
vorzunehmen, daB eine noch nicht vemetzte Poly- 
mermenge, die durch die gewGnschte Dicke der 
herzustellenden Kaschierung vorgegeben werden 
is kann, in die eine Halfte einer aus Matrize und 
Patrize bestehenden Presse eingebracht wird, wo- 
bei diese dann zusammen mit dem Tragerteil ver- 
preBt werden kann. Hierbei ist es vorteilhaft, wenig- 
stens diejenige Werkzeughalfle der Presse, die mit 
20 dem Polymer beaufschlagt wird, zu beheizen 
und/oder das Tragerteil selbst auf eine entspre- 
chende Temperatur von 120 bis 180* C zu erwar- 
men. Beim SchlieBen der Presse wird das Polymer 
auf der spateren Sichtseite des Formteils Qber 
25 diese verteilt, wobei die erhohte Temperatur der 
zugehorigen Werkzeughalfte bzw. des Tragerteils 
die Viskositat des Polymers derart herabsetzt, daB 
auch relativ groBe Oberflachenbereiche des Tra- 
gerteils mit sehr dOnnen Kaschieriiberzagen beauf- 
30 schlagt werden konnen. Die erhohte Temperatur 
sorgt darQber hinaus fQr eine beachtliche VerkUr- 
zung der Vernetzungszeit des Kunststoffes. Grund- 
satzlich sind fUr diese Art der druckbeschichtenden 
Kaschierung von Tragerteilen alle handelsublichen 
35 Poiymere verwendbar. Es ist jedoch besonders 
vorteilhaft, hierfur Elastomere einzusetzen, da diese 
Qblich ihrer Oberflacheneigenschaften die ange- 
nehme Griffigkeit Riflunanfalligkeit auch bei starker 
mechanischer Beiastung den modernen Marktan- 
40 forderungen optimal entsprechen. 

Die vorstehend erwShnte gute Griffigkeit der 
Eiastomerwerkstoffe kann noch dadurch erhoht 
werden, daB diesen schaumtreibende Mittel beige- 
geben werden, die beispieisweise im Bereich der 
45 Armlehnen fOr einen ausreichenden Polstereffekt 
Sorge tragen. Die Gasdurchlassigkeit der Holzfa- 
serwerkstoffe, aus denen die Tragerteile gefertigt 
sind. begunstigt hier zusatzlich das lunkerfreie Auf- 
schaumen solcher Polsterbereiche. 
so SchlieBlich ist es noch ein weiterbildendes 

Merkmal dieser Verfahrensweise, das Polymer erst 
dann in eine der Werkzeughalften der Presse ein- 
zubringen, nachdem deren Oberflache mit einer 
Lackschicht versehen worden ist und diese eine 
55 ausreichende Vortrocknung erfahren hat Hierbei 
wird vorteilhaft ein Lack verwendet der ausrei- 
chend Affinitat zu dem betreffenden Polymer auf- 
weist, also nach geeigneter Vortrocknung eine aus- 
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reichende Klebeverbindung mit dem durch Druck- 
verteilung uber die Sichtseite des Tragerteils ver- 
teilten Polymers eingeht. Der besondere Vorteil 
dieses Vorgehens liegt darin, daB man die Oberfla- 
cheneigenschaften des beschichteten Formteils un- 
abhangig von den Werkstoffeigenschaften des Be- 
schichtungspolymers trennen kann. Der Optimie- 
rungsspielraum des erfindungsgemaBen Verfahrens 
wird hierdurch wesentlich erweitert. 

Die Verwendung einer vorgetrockneten, d.h. 
klebefahigen Uckbeschichtung einer Werkzeug- 
halfte, bietet zusammen mit Tragerteilen, die auch 
in der Warme formstabil sind, den zusatzlichen 
Vorteil, da/3 vorzeitiges Entformen des beschichte- 
ten Formteiis moglich ist, auch dann, wenn die 
eigentliche Polymerbeschichtung noch nicht voll 
ausgehartet ist: Die Formstabilitat wird durch das 
Tragerteil in diesem Falle sichergestellt, die vorge- 
trocknete Lackschicht schDtzt die noch nicht vol! 
ausgehartete Polymeroberflache. Die auf diese 
Weise ermoglichte TaktzeitverkUrzung stellt einen 
wesentlichen wirtschaftiichen Vorteil des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens dar. 



Anspruche 

1 . Verfahren zum Herstellen von kaschierten Form- 
teilen zur Innenverkleidung der Fahrgastzellen von 
Automobiien bestehend aus einem temperaturun- 
abhangig formstabilen Tragerteil aus bindemittel- 
haltigen verpreBten Holzfaserwerkstoffen Oder dgl. 
und einer sichtseitigen festhaftend mit dem Trager- 
teil verbundenen, gegebenenfalls mehrteiiigen Ka- 
schierung, wobei die Kaschierung wenigstens in 
Teilabschnitten aus einem thermoplastisch verform- 
baren Werkstoff besteht, dadurch gekennzeichnet, 
daB die thermoplastische Kaschierung durch Spritz- 
gieBbeschichten des erwarmten Tragerteiles in ei- 
nem geschlossenen SpritzgieBwerkzeug aufge- 
bracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch folgende Verfahrensschritte: 

a) Erwarmen des Tragerteils auf 120-180° C, 

b) Einlegen des Tragerteiles in eine SpritzgieB- 
form, deren eine Formhalfte das Tragerteil rQck- 
seitig abstutzt, wobei die formgebende Oberfia- 
che der anderen Formhalfte die gewOnschte 
Sichtflachenkontur der Kaschierung aufweist so 
da£ gegebenenfalis in das Spritzgiefiwerkzeug 
abstandsgebend eingearbeitete eunterschiedli- 
che Dicken fur die Kaschierungsschicht entste- 
hen, 

c) Injizieren des erwarmten und plastifizierten 
thermoplastischen Kaschierwerkstoffes in die 
geschiossene Formpresse, 

d) Entnahme des durch Spritzgiefien fertigbe- 
schichteten Formteiies im noch warmen Zustand 



des Tragerteiles aus dem erneut geoffneten 
Formwerkzeug. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dai3 die die Sichtserte bildende Formhalf- 

s te nach Art einer Ledemarbung oder dergleichen 
oberflachenkonturiert reliefartig ausgebildet wird. 

4. Verfahren nach wenigstens einem der AnsprG- 
che 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Sichtseite des Formteils in Bereichen, wie Griffmul- 

70 den,DurchbrUche fOr Fensterkurbeln, Kartentaschen 
und dergleichen - durch Ringwulste, Wulststege 
oder ahnliche Gestaltungselemente reliefartig aus- 
gebildet werden. 

5. Verfahren nach mindestens einem der AnsprO- 
75 che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die die 

Sichtseite bildende Werkzeughalfte in Bereichen 
mit Polstereffekt fUr das kaschierte Formteil auf 
vergroBertem Abstand zwischen Tragerteil und 
Formteil gehalten wird, und daB wenigstens fur 
20 diese Bereiche dem thermoplastischen Kaschier- 
werkstoff ein Schaumtreibmittel zugesetzt wird. 

6. Verfahren nach mindestens einem der AnsprQ- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Tragerteil randumgreifend durch geeignete Kontu- 

25 rierung des SpritzgieBwerkzeuges beschichtet wird. 

7. Verfahren nach mindestens einem der vorange- 
gangenen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet 
dafl mindestens eine Werkzeughalfte des Spritz- 
gieBwerkzeuges temperiert wird. 

30 8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zunachst der Bereich, in dem eine 
nichtspritzgieBfahige Kaschierung, wie ein Gewebe 
oder dergleichen vorgesehen wird, in an sich be- 
kannter Weise mit einem Zuschnrtt dieses Ka- 

35 schierwerkstoffes beaufschlagt wird, wobei der Ka- 
schierzuschnitt geringKigig groBer gewahlt wird als 
sein spaterer Sichtbereich, und daB dieser Sichtbe- 
reich durch eine seiner Kontur folgende messer- 
schneidenahnliche Dichtieiste von dem Injektions- 

40 bereich derart getrennt wird, daB ein Oberstand der 
Vorkaschierung in den Injektionsraum des Spritz- 
gieBwerkzeuges hineinragt. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein an sich bekanntes Kaschierwerk- 

45 zeug mit einem SpritzgieBwerkzeug derart zusam- 
menwirkt, daB beide Teilkaschierungen naherungs- 
weise zeitgleich vorgenommen werden. 

10. Verfahren zum Herstellen von kaschierten 
Formteilen zur Innenverkleidung der Fahrgastzellen 

so von Automobiien, bestehend aus einem tempera- 
turunabhangig formstabilen Tragerteit aus binde- 
mittelhaltigen verpreBten Holzfaserwerkstoffen oder 
dergleichen und einer sichtseitigen, festhaftend mit 
dem Tragerteil verbundenen, gegebenenfalls mehr- 

55 teiligen Kaschierung, wobei die Kaschierung wenig- 
stens in Teilabschnitten aus einem formbaren 
Kunststoff besteht, 
dadurch gekennzeichnet 
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daB die Kunststoffkaschierung durch Bndosieren 
eines noch nicht vemetzten Polymers einer durch 
die gewtinschte Dicke der Kaschierung vorgegebe- 
nen Polymerportion in die eine Hatfte einer aus 
Matrize und Patrize bestehenden Presse zusam- 5 
men mit dem Tragerteil eingebracht und das Poly- 
mer durch SchlieBen der Werkzeugh§Kten Qber 
wenigstens Teilbereiche der Sichtseite des Trager- 
teils dmckverteilt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB wenigstens die die Sichtseite vorge- 
bende Werkzeughalfte und/oder das Tragerteil auf 

120 bis 180* C erwarmt werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenrv 
zeichnet. daB als Polymer ein Elastomer verwendet is 
wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Elastomer ein Schaumtreibmittel 
beigegeben wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 10 bis 13, dadurch 20 
gekennzeichnet daB die die Sichtseite des Fonm- 
teils vorgebende Werkzeughalfte vor dem Einbrin- 

gen des Polymers mit einer Lackschicht beauf- 
schlagt wird, die nach Vortrocknung mit dem Poly- 
mer Klebverbindung eingeht 25 
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